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verfahren ^und -^^eg^^^^cfa^'a-f''^ eineSif-Hilf sftigeteils an 

^•inem bleeha'rjtigen^W.eEkatiifa]^und Werlcs-fctick ntit Hllf sf iigeteil 

Die -Eff indiing-betrif f t<~ein»«Ver#ahren 2<tam:-Be.f estigen ei- 
nes Hilfsfugeteils an einem blechartigen Werkstiick, bei 
dem das Hilf sfUgeteil mit einem Fufi von einer Seite in 
das Werkstiick eingedriickt wird und dieses topfartig 
5 verformt. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrich- 
tung zum Befestigen eines Hilf sftlgeteils an einem 
blechartigen Werkstuck mit einer Matrize, die eine Aus- 
nehmung aufweist, und einem Halter fiir das Hilf sf iige- 
teil, der in Ausrichtung zu der Ausnehmung angeordnet 
10 und in eine Druckrichtung relativ zur Matrize bewegbar 
ist. SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Werkstuck 
mit einem Hilf sf iigeteil, bei dem das WerkstUck eine 
Ausformung aufweist, in die ein FuB des Hilf sfiigeteils 
hineinragt. 

15 
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Mit dem Begriff "blechartigem Werkstuck" soil im Zusam- 
menhang mit der vorliegenden Erfindung nicht nur ein 
Metall-Blech gemeint sein, sondern WerkstUcke, die zu- 
mindest im Bereich des Hilf sftigeteils plattenartig mit 
einer relativ geringen WandstMrke ausgebildet sind, wo- 
bei sich das Material des Werkstttcks in ausreichendem 
MaBe verformen laBt. Neben Metallblechen lassen sich 
also auch Kunststof fplatten unter den Begriff des 
blechartigen Werkstiicks fassen. 

In manchen Fallen ist es erf order lich, ein Hilfsfilge- 
teil mit dem Werkstiick zu verbinden, urn mit Hilfe des 
HilfsfUgeteils dritte Elemente an dem WerkstUck bef e- 
stigen zu kSnnen. Hilf sfiigeteile kSnnen beispielsweise 
Gewindebolzen sein, die ein A\iBengewinde aufweisen, auf 
das eine Gewindemutter auf geschraubt werden kann. 
Hilfsfiigeteile konnen auch einen Innengewinde aufwei- 
sen, in das eine Schraube eingeschraubt werden kann. 
Diese Aufzahlung ist aber nicht abschliefiend. Hilfsfu- 
geteile werden in groBen Stuckzahlen in Kraf tf ahrzeugen 
und Hausgeraten z\am Bef estigen und Halten von Verklei- 
dungen und Leitungsbahnen benotigt. Oft reicht auch ei- 
ne Rillung Oder eine Rauhigkeit auf ihrer Oberflache 
zum Bef estigen von anderen Teilen aus. 

Derartige Hilf sfugeteile haben den Vorteil, daB sie mit 
dem Werkstiick verbunden werden konnen, ohne daB eine 
Warmezufuhr notwendig ist, wie es beispielsweise beim 
SchweiBen Oder Loten der Fall ist. Auch andere Hilfs- 
mittel, wie Klebstoffe, sind nicht erf orderlich. Dem- 
entsprechend ist die Verbindung des Hilf sfiigeteils mit 
dem Werkstiick durch Umformen immer dann von Vorteil, 
wenn fiir das Werkstuck und das Hilf sfugeteil unter- 
schiedliche Materialien verwendet werden, die sich an- 
sonsten nicht ohne weiteres verbinden lassen. 



Im eihfachsten Fall wird das Hilf sf xigeteil in das Werk- 
stiick hineingedruckt und verformt dieses so, daB es auf 
der dem Hilf sf iigeteil gegeniiberliegenden Seite eine 
topf- Oder becherartige Ausformung auf waist. Das Hilfs- 
f iigeteil wird dann klemmend im Werkstuck gehalten. Eine 
derartige Verbindung weistzwar in den meisten FSllen 
eine ausreichende Scherf estigkeit auf. Die Kopfzugfe- 
stigkeit und die Sicherung gegen Verdrehen sind jedoch 
begrenzt • 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auf einfache 
Weise ein in mehrere Richtungen belastbares Hilf sftige- 
teil an einem Werkatjick zu •^bef estigen. 

Dieset|Au€^gabe 'Wrrd^ bei einem^'^Verf ahren: der eingangs ge- 
nannt en««^3?t^^^aduasiGh^e^ ^-^irdaB der "liuB. mit. dem Werk- 
stucte*^eisne HinteBSt:btned:dung- biiMet und^ die Hinter- 
sch'neA*du?ng- auf voE^bestiimte.:^Um#a»ngsbe»3^ 
ist . 

Bei dieser Vorgehensweise preBt man das Hilf sfiigeteil 
nicht nur in das Werkstuck hinein, wobei das Werksttick 
verformt wird. Auch das Hilf sftigeteil wird an seinem 
FuB verformt. Der FuB wird damit bezogen auf die Um- 
fangsrichtung zumindest partiell radial nach auBen ver- 
formt und bildet damit eine Hinterschneidung zum Werk- 
sttick, das in diesen Bereichen ebenfalls radial nach 
auBen verfonat wird. "Radial" bezieht sich hier auf die 
Hauptachse des Hilf sftigeteils, beispielsweise. -seine Ge- 
windeachse. Mit dieser Ausgestaltung erreicht* man zum 
einen eine verbesserte^ Kopfzugf estigkeit ; Das Hilf sfii- 
geteil wird starker gegen ein Herausziehen aus dem 
Werkstuck gesichert. Aufgrund der in Umf angsrichtung 
unterbrochenen Hinterschneidung ist aber auch dafur ge- 
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sorgt, daB das Hilf sfiigeteil im Werkstiick gegen Verdre- 
hen gesichert ist. Damit wird das Aufschrauben von Mut- 
tern oder das Einschrauben von Schrauben in das Hilfs- 
fiigeteil erleichtert. Derartige Schraubverbindungen 
5 konnen mit einem relativ hohen Drehmoment festgezogen 
werden, SchlieBlich hat diese Ausbildung den Vorteil, 
daB man eine Verbindxing zwischen dem Hilf sftigeteil und 
dem WerkstUck erhSlt, bei der insbesondere im Bereich 
der Hinterschneidungen das Hilf sftigeteil und das Werk- 

10 sttick mit relativ hohem Druck aneinander anliegen. Die- 
ser Druck bleibt auch nach dem Fertigstellen der Ver- 
bindung erhalten. Dies ist insbesondere dann gUnstlg, 
wenn ttber das Hilf sftigeteil ein elektrischer Strom auf 
das Werkstuck ubertragen werden soil, beispielsweise 

15 wenn das Hilf sftigeteil als MasseanschluBbolzen im Blech 
einer Kraf tf ahrzeugkarosserie verwendet werden soli- 

Vorzugsweise laBt man Material aus Bereichen ohne Hin- 
terschneidung in Bereiche mit Hinterschneidung flieBen. 

20 Ftir die Herstellung der Hinterschneidungsbereiche steht 
nun mehr Material zur Verftigung. Man kann mit anderen 
Worten das Material, das tiblicherweise am gesamten Um- 
fang der topfartigen Ausformung verftigbar ist, nun auf 
einige wenige Hinterschneidungsbereiche konzentrieren. 

25 Damit ist es moglich, mit der gleichen Mater ialmenge 
Hinterschneidungen senkrecht zur Druckrichtung weiter 
Oder tiefer werden zu lassen. Man hat herausgef unden , 
daB. die Festigkeit der Verbindung in einem stSrkeren 
MaBe von der Tiefe der Hinterschneidungen als von der 

30 Lange in Umf angsrichtung abhSngig ist. Wenn man also 

die Hinterschneidungen auf Bereiche in Umf angsrichtung 
beschrankt, diese Bereiche dann aber mit einer groBeren 
Uberdeckung im Hinterschneidungsbereich ausgestaltet , 
dann wird die Verbindung insgesamt fester, und zwar so- 
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wohl im Hinblick auf die Kopf zugf estigkeit als auch im 
Hinblick auf die Verdrehsicherheit. 

Vorzugsweise erzeugt man auf der dem Hilf sfugeteil ge- 
5 gentiberliegenden AiiBenseite des Werks tucks Wandab- 
schnitte, die parallel zur Druckrichtung verlaufen. 
Diese Ausgestaltting hat mehrere Vorteile. Zum einen ist 
das Entformen, d,h. das Herausnehmen des mit dem Hilfs- 
fiigeteil versehenen Werkstiicks aus der entsprechenden 

10 Vorrichtung, beispielsweise einer Matrize, relativ ein- 
fach. In den Bereichen, wo die AuBenseite parallel zur 
Druckrichtung verlauft, muB man keine Umformarbeit mehr 
leisten, urn das Werkstuck zu entnehmen. Es sind ledig- 
lich die Haf treibungskraf te zu iiberwinden. Zum anderen 

15 kann man gerade bei zumindest annahernd-^senkreehten Um- 
fangswanden da^iir s©pgen,^daB optimale FlieBwege ftir 
die beiden-Weas5ksfe:cJf€e^von»iWerks und Hilfsf Ugeteil 

in di.e^ Hi^nter^sdhneidungsbereiche gegeben sind, 

20 vorteilhafterwe4-se^''^ertzeugt*^^man *eim Drticken aber das 
Werks ttick ei-ne *Schli%Bkraf t-auf mi^ndes%ens eln Werk- 
zeugteil und beim Abziehen der aus Werkstiick und Hilfs- 
fUgeteil gebildeten Einheit eine Of fnungskraft auf das 
Werkzeugteil, das im Bereich einer Hinterschneidung an- 

25 geordnet ist. Das Verfahren wird damit quasi selbst 

steuernd. Im Bereich der Ausnehmung befindet sich ein 
Werkzeugteil, das so ausgebildet ist, daB dann, wenn 
der Werkstoff des Werkstuckes dort hineingedriickt wird, 
eine Hinterschneidung entsteht. Da dieses Werkzeugteil 

30 vom Werkstuck in seiner SchlieBposition gehalten wird, 
kann das Werkzeugteil sich nicht offnen. Anders sieht 
es aus , wenn .man 4as^:Werkstuck aus 4em-«Werkzeug* heraus- 
ziehtJ In diesem Fall entfallt der Druck auT das Werk- 
zeugteil. Dieses kann sich dann 5ffnen und gibt das 

35 Werkstuck frei. Zum Offnen ist nur eine sehr kleine 
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Kraft notig. Beim Offnen kann dementsprechend auch kei- 
ne Riickverf ormung bewirkt werden, 

Vorzugsweise werden drei oder mehr hinterschnittene Um- 
5 f angsbereiche erzeugt. Damit laBt sich senkrecht zur 
Zugkraft eine allseitig abgestQtzte Verbindung errei- 
chen. Je mehr Hinterschneidungsbereiche vorhanden sind, 
desto besser ist die Sicherung gegen Verdrehen. 

10 Vorzugsweise bringt man den Druck auf das Hilf sfiigeteil 
an einer Hilf sschulter auf. Dies ist insbesondere dann 
von Vorteil, wenn das Hilf sfugeteil mit einem Gewinde 
versehen ist. Die Hilf sschulter ist dann so positio- 
niert, daB das Gewinde beim Aufbringen des Druckes 

15 nicht gestaucht oder auf andere Weise verformt wird. 

Vorzugsweise ist die Hilf sschulter dem Werkstiick be- 
nachbart angeordnet. Damit steht nur noch eine kleine 
Lange des Hilf sf iigeteils zur Verfiigung, in der das 
20 Hilf sfugeteil an sich verformt werden kann. In der iib- 
rigen Lange kann dann ein Bereich vorgesehen sein, der 
das Gewinde aufnimmt, das bei dieser Ausgestaltung eben 
nicht mehr verformt werden kann. 

25 In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, daB 
zwischen dem WerkstUck und dem Hilf sfugeteil mindestens 
ein weiteres blechartiges Werkstuck angeordnet wird, 
das ebenfalls topfartig mit in Umf angsrichtung begrenz- 
ten Hinterschneidungen verformt wird. Man kann das 

30 HilfsfUgeteil gleichzeitig verwenden, um eine Durch- 

set 2 ftige verbindung zu erzeugen. Das HilfsfUgeteil bil- 
det dann einen "verlorenen Stempel", sichert also zu- 
satzlich noch die Durchsetzfuge verbindung gegen Losen. 
Fur das weitere Werkstuck gilt im Hinblick auf die 

35 Blechartigkeit das gleiche wie fiir das oben genannte 



-7- 



10 



erste Werkstiick. Es muB sich allerdings nicht um das 
gleiche Material handeln. Beispielsweise kann man auf 
diese Weise ein Metallblech mit einem Kunststof fteil 
und dem Hilf sfiigeteil verbinden. Die Verbindung der 
beiden blechartigen Bauteile weist zusatzlich eine au- 
Berordentlich groBe Scherzug- und Kopf zugf estigkeit 
auf. Dariiber hinaus ist die Verbindung der beiden Bau- 
teile dicht, weil keine Offnungen oder Schnittfugen er- 
zeugt werden. 



Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Art dadurch gelost, daB die Umfangswand der 
Ausnehmung Wandabschnitte auf weist, die an Hebeln ange- 
ordnet sind, wobei die Hebel durch Druck in Druckrich- 
15 tung in*' eine Arbeitsposition bewegbar und^dort festleg- 
bar sind -utid- Hinterschnel*dungsbereiche bilden und durch 
eine Bewegung^-der -Einhelt aus WerkstUck und Hilfsfuge- 
teil^en43gegen*»der "Drni^kKdffefefeung in e^ifne Freigabepositi- 
on i^bewegtear* sind, ^irtrrdert die Hintea?schneidungsbereiche 

2 0 vollsta-ndig freigegeben sind. 

Mit einer derartigen Fiigevorrichtung erhalt man zu- 
nSchst einen relativ einfachen Aufbau der Matrize. 
Durch die Verwendung von Hebeln oder Fingern, die durch 
25 den PreBvorgang selbst in ihre Arbeitsposition gebracht 
und dort gehalten werden, spart man sich Hilfsmittel, 
wie Federn oder sonstige Vorspannmitteln, die erforder- 
lich sind, um die Matrize in den geschlossenen Zustand 
zu versetzen, den man benotigt, um iiberhaupt eine Aus- 
30 formung beginnen zu konnen. In dem AugenbliGk,- wo das 
Werkstuck auf die Matrize und Uber das Hilf sfUgeteil 
mit Druck beaufschlagt wird, *bewegen sich die Hebel in 
ihre Arbeitsposition. Sie werden also radial nach innen 
geschwenkt und stellen dann Hinterschneidungsbereiche 
35 zur VerfUgung. Aus dieser Arbeitsposition kSnnen sie 
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sich nicht herausbewegen, und zwar auch nicht iinter dem 
Druck des einf lieBenden Werkstoffs, well sie durch das 
Werkstiick selbst in der Arbeitsposition festgehalten 
werden. Die durch die Hebel gebildeten Hinterschneidun- 
5 gen stellen nun einen Rauia zur Verfiigung, in den das 
Material des Werkstucks und des FuBes des HilfsfUge- 
teils hineinf lieBen kann. Hierbei kann man davon ausge- 
hen, daB nicht nur das Material des Werkstticks in den 
Hinterschneidungsbereich hineinf lieBt^ sondern auch das 
10 Material des FuBes des Hilf sfUgeteils, so daB das 

Hilf sfUgeteil mit dem Werkstuck eine Hinterschneidung 
im Sinne einer f ormschltissigen Verhakung bildet. Norma- 
lerweise wiirde nun bei einer derartigen Hinterschnei- 
dung, die auch auf der Matrizenseite erkennbar ist, das 
15 Herausnehmen des Werkstucks aus der Matrize ein gewis- 
ses Problem bedeuten. Erf indungsgemaB tritt dieses Pro- 
blem aber nicht auf, weil beim Abheben des Werkstucks 
der entsprechende Hebel nach auBen geschwenkt wird, so 
daB er in die Freigabeposition gelangen kann, wo er das 
20 Werkstuck vollstandig frei gibt. Hierbei muB der Hebel 
aber keine Federkrafte uberwinden, so daB das Entnehmen 
des Werkstucks mit relativ geringem Aufwand erfolgen 
kann. Als weiterer Vorteil kommt hinzu, daS beim Ent- 
nehmen des Werkstucks aus der Matrize die Hebel nicht 
25 unter Druck an der Unterseite des Werkstucks kratzen, 
so daB entsprechende Spur en weitgehend vermieden wer- 
den. Dies schont nicht nur das WerkstUck, sondern auch 
die entsprechenden Anlagef ISchen der Hebel. 

30 Vorzugsweise weisen die Hebel eine im wesentlichen ebe- 
ne Oberseite auf, die in der Arbeitsposition senkrecht 
zur Druckrichtung steht und in der gleichen Ebene wie 
die Oberseite der Matrize liegt. Damit wirkt die Druck- 
kraft so, daB die Hebel lediglich in SchlieBrichtung 

35 belastet werden. Die Hebel miissen keine seitlichen 



Krafte aufnehmen* Da sich das Werkstuck sozusagen einer 
durchgehenden und ebenen Flache gegeniibersieht , wenn 
man von der Ausnehmiing absieht, entstehen auBerhalb des 
eigentlichen Verbindungsbereichs keine Markierungen in 
5 der Oberflache des Werkstiicks. Druckspitzen auf die Re- 
bel werden vermieden. Die Belastiing erfolgt in der Ar- 
beitsposition relativ gleichmaBig, so daB die Hebel ge- 
schont werden und dementsprechend eine relativ hohe Le- 
bensdauer aufweisen. 

10 

Vorzugsweise ist jeder Hebel als Winkelhebel ausgebil- 
det. Die Druckkraft, die zum Bewegen und zum Halten der 

I 

Hebel in die Arbeitsstellung verwendet wird, kann dann 
auf ^^ei-ne^grSSere Flache*^wirken . ^D>ie**»Hebeflufe^^^ 
15 verhaiLtnissev slnd hier gunsfci^ mit 
einem-relativ s^efewach d*i*mensioniejtrten-'*"Hfebel die erfor- 
^derariefoen«R35af t eprauf*ne?himen k^^ • 

BevoEvziu'g^ser^weise weist der Winkei»hebel einen kurzen 

20 Arm/^n ^em der^andafesxshnitt-angeordnet. ist-^nd einen 
langen Arm auf, an der sich eine Schwenkachse oder ein 
Schwenkbereich befindet. Der Hebel ist also nach Art 
eines auf dem Kopf stehenden L ausgebildet. An der 
Stir:nseite des kurzen Schenkels befindet sich der 

25 Wandabschnitt, der einen Teil der Seitenwand der Aus- 
nehmung der Matrize und damit den Hinterschneidungsbe- 
reich bildet. Die hier wirkenden Krafte werden uber ei- 
nen relativ langen Hebelarm an die Schwenkachse oder 
den Schwenkbereich weitergeleitet. Der Begriff 

30 "Schwenkbereich" drUckt aus, daB die Schwenkachse am 
Hebel entlang wandern kann. Wenn man nun die Schli^eB- 
krafj-e uber einen ,ahnlAch langen Hebelarm wirkeri laBt, 
also auf die AuBenseite des kurzen Schenkels des "L", 
dann ergibt sichmit relativ kleinem Auf wand ein gutes 

3 5 Kraf tegleichgewicht . 
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Vorzugsweise sind mindestens drei Hebel in Umf angsrich- 
tung der Ausnehmung verteilt angeordnet. Bei einer 
gleichf ormigen Anordnung hat man bei dieser Ausgestal- 
5 tung eine in alle Richtungen gleichmaSig belastbare 

Verbindung des Hilf sf ugeteils mit dem Werkstiick zu er- 
warten . 

Bevorzugterweise sind zwischen den beweglichen Wandab- 

10 schnitten stationare Wandabschnitte vorgesehen, die im 
wesentlichen parallel zur Druckrichtung verlaufen. Da- 
mit ergeben sich entlang der Wand der Ausnehmvmg der 
Matrize nur einzelne Abschnitte, in denen eine Hinter- 
schneidung vorliegt. In den iibrigen Wandabschnitten er- 

15 gibt sich eine zylinderf ormige Ausfonnung des Werk- 
stticks auf der dem Hilf sfiigeteil gegeniiberliegenden 
Seite. Dies ergibt eine Verdrehsicherung mit einer re- 
lativ hohen Festigkeit. Das Entformen, d.h. das Heraus- 
nehmen des Werkstiicks aus der Matrize, wird verein- 

2 0 facht. Man kann das Werkstiick in den Bereichen, wo die 
Wandabschnitte parallel zur Druckrichtung verlaufen, 
einfach umgekehrt zur Druckrichtung aus der Matrize 
herausziehen. Lediglich in den iibrigen Bereichen ist es 
erf order lich, die Hebel nach auBen zu klappen. Ein wei- 

25 terer Vorteil liegt darin, wie im Zusammenhang mit dem 
Verfahren erlautert, daB ftir die Ausbildung der Hinter- 
schneidungen mehr Material zxxr Verfiigung steht. Damit 
ist es moglich, die Hinterschneidungsuberdeckung nach 
auBen, d.h. senkrecht zur Druckrichtung, groBer werden 

30 zu lassen. Diese Moglichkeit ergibt sich daraus, daB 
man aus den Bereichen mit stationaren Wandabschnitten 
Material in die Hinterschneidungsbereiche hineinver- 
drangen kann. 
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Vorzugsweise weist die Matrize fur jeden Hebel eine 
Herausfallsicherung auf . Diese Herausf allsicherung hat 
zw&i Vorteile. Z\im einen muB man beim Herausnehmen si- 
nes Werkstucks aus der Matrize nicht mehr darauf ach- 
5 ten, daB die Hebel in der Matrize zuriickbleiben. Diese 
werden vielmehr durch die Herausfallsicherung festge- 
halten. Zum anderen kann man nun die Matrize auch "Uber 
Kopf" verwenden, d.h. das Hilf sfUgeteil in Schwerkraf- 
trichtung gesehen von unten an das WerkstUck zur Anlage 
10 bringen. Damit erreicht man eine hohere Flexibilitat in 
Bezug auf die Montagelage beim Betrieb der Vorrichtung. 

Vorteilhafterweise weist der Stempel eine Ausnehmung 
auf, in dle-ein Schaft^des HilfsCugeteils hineinragt 

15 und die von einer Druckflache umgeben 1st, wobei das 
Hilf sfugeteil*- eine Hilf sschulter aufweist,^ die an der 
Druckflache anM-egt. ©aiiPit^^'kanre man erreichen, daB das 
Hilfsftigeteil zwar durCh den Stempel gefShrt wird. Die 
Belastung *M^Bt- sich aber auf -"Bereiche des Hilf-sftige- 

20 teils besch-BSnken, die auBerhalb der Ftihrung-^und damit 
des Stempels liegen. Ihsbesondere bei Verwehdung von 
Gewinden auf dem Hilf sfUgeteil wird damit eine unzulas- 
sige Verformung des Hilf sfiigeteils vermieden. 

25 Die Aufgabe wird durch ein WerkstUck mit Hilfsftigeteil 
gel5st, daB der FuB mit dem Werksttick eine Hinter- 
schneidung bildet und die Hinterschneidung in Umfangs- 
richtung auf vorbestimmte Umf angsbereiche begrenzt ist 
Damit kann man bewirken, daS eine relativ hohe Verdreh 

30 sicherheit erreicht wird. Zusatzlich kann die Hinter- 
schneidungstiefe, d.h. die Tiefe der f ormschlussigen 
Verhakung, .relativ groB gemacht werden. Das hierfur be 
notigte Material kann aus den Bereichen stammen, in de 
nen keine Hinterschneidung vorliegt. Durch die Formge- 

35 bung an den Wirkflachen der die Hinterschneidung bil- 
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denden Rebel konnen die FlieBeigenschaf ten auch die 
Kombination aus Hilf sf iigeteil und Werkstiick optimiert 
werden. Die GroBe und der Ort der f ormschliissigen Ver- 
hakung konnen durch die Wahl der vorbestimmten Umf angs- 
5 bereiche und der Hinterschneidungstief e optimiert und 
definiert werden. 



Die Erf indung wird im folgenden anhand von bevorzugten 
Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung 
10 naher beschrieben. Hierin zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung 
zum Verbinden eines Hilf sfiigeteils mit einem 
blechartigen Werkstiick, 

15 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Matrize der Vorrich- 
tung nach Fig. 1, 

Fig. 3 ein Hilf sf iigeteil, 

20 

Fig. 4 eine andere Ausf iihrungsf orm eines Hilf sfiige- 
teils. 

Fig. 5 ein Werkstuck mit darin befestigten HilfsfU- 
25 geteilen. 

Fig. 6 eine schematische Darstellung der Verbindung 
zweier blechartiger Bauteile mit Hilfe von 
Hilfsftigeteilen und 

30 

Fig. 7 eine Darstellung entsprechend Fig. 1 mit ei- 
nem anderen Hilf sf iigeteil. 



35 



Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Verbinden eines 
Hilf sfugeteils 2 mit einem blechartigen Werkstuck 3. 
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Das blechartige Werkstiick 3 kann aus Metallblech gebil- 
det sein. Es kann sich aber auch um ein zumindest ab- 
schnittsweise plattenartiges Werkstiick aus einem Kunst- 
5 stof fmaterial handeln, das ahnlich wie Metallbleche 
verformbar ist. 

Beispiele ftir Hilf sf ugeteile sind in den Fig. 3 und 4 
dargestellt, wobei das Hilf sfugeteil der Fig. 3 dem der 
10 Fig. 1 entspricht. 

Das Hilf sfugeteil, das in Fig. 3 dargestellt ist, um- 
faBt einen Schaft 4 mit einem AuBengewinde 5, bildet 
also einen Gewindebolzen.- Der Schaft 4 ist mit einem 

15 FuB 6 verbunden, der einen etwas groBeren Durchmesser 
als der Schaffe 4r aufweist. Die •Durchmesserdifferenz 
bildetmeine-Hiii€-sschulter^^^ Der FuB 6 hat einen im we- 
sentlichen zylindrdsehen AuBenumfang. An seiner Boden- 
seite- weisfe er - ei-ne Ausnehmung 8 - auf , - die , wie spater 

20 im Zusammenhang^mit der Verf ahrensweise erlautert wer- 
den wir d , eine **Umf'OiJ?^^ . 

Fig. 4 zeigt eine alternative Ausgestaltung eines 
Hilf sf ugeteils 2 • , bei der gleiche Teile mit gleichen 
25 Bezugszeichen versehen sind. Der Schaft 4» weist in 

diesem Fall ein Innengewinde 5* auf, so daB das Hilfs- 
fUgeteil 2» ein Mutternelement bildet, in das eine 
Schraube eingesetzt werden kann, um die Schraube mit 
dem Werkstiick 3 zu verbinden. 

30 

Anstelle der beiden dargestellten Hilf sf ugeteile 2, 2' 
konnen natiirlich auch andere Hilf sf ugeteile verwendet 
werden, solange diese ein Bef estigungsprof il, z.B. eine 
Oder mehrere Rillen, aufweisen und/oder aus dem Werk- 
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stiick 3 so herausragen, daB sie noch eine Bef estigungs- 
flache zur Verfiigung stellen. 

Die Vorrichtung 1, mit der das Hilf sf iigeteil 2 lait dem 
5 Werkstuck 3 verbunden wird, weist einen Stempel 9 auf , 
der eine Bohrung 10 enthalt, in die das Hilf sf iigeteil 2 
eingesteckt werden kann. Hierbei ist der Durchmesser 
der Bohrung 10 an den AuBendurchmesser des Schaftes 4 
angepaBt, so daB das Hilf sfiigeteil 2 mit geringem Spiel 

10 im Stempel 9 aufgenommen ist. Um die Bohrung 10 herum 

ist eine Druckflache 11 angeordnet, mit der der Stempel 
9 auf die Hilf sschulter 7 des Hilf sfUgeteils 2 drUckt. 
Die Druckflache 11 ist in einer Vertiefung 12 angeord- 
net, die von einem umlaufenden Rand 13 umgeben ist. Der 

15 Stempel 9 ist in Richtung eines Doppelpfeils 14 beweg- 
bar. Fiir die nachfolgende Erlauterung wird die Orien- 
tierung der Fig. 1 verwendet, d.h. der Stempel 9 ist 
nach oben und nach unten bewegbar. Die Druckrichtung 
ist nach unten gerichtet. 

20 

Die Vorrichtung 1 weist ferner eine Matrize 15 auf ^ die 
in einem Matrizenhalter 16 angeordnet ist. Das Werk- 
stiick 3 kann mit Hilfe von Niederhaltern 17, die unter 
der Wirkung von Federn 18 stehen, auf die Matrize 15 
25 gedriickt werden. 

Die Matrize 15 weist eine Ausnehmung 19 auf, die von 
ihrer Grundform her zylindrisch ausgebildet ist. Die 
Ausnehmung 19 ist also umgeben von Wandabschnitten 20, 

30 die parallel zur Druckrichtung 14 verlaufen und die 
Form einer Zylindermantelf lache haben. Am Boden der 
Ausnehmung 19 ist ein stuf enf ormiger Vor sprung 21 vor- 
gesehen, der, wie weiter unten erlautert werden wird, 
das FlieBen des Materials beim Verbinden von Hilfsfiige- 

3 5 teil 2 und Werkstiick 3 erleichtert. 



Die zylinderfSrmige Umfangswand 20 ist unterbrochen von 
Hebeln 22. Ein derartiger Hebel 22 ist in Fig. 1 in Ar- 
beitsstellung dargestellt. In dieser Stellung schlieBt 
seine Oberseite 33 bOndig mit der Oberseite der Matrize 
15 ab. 

Der Hebel 22 hat die Form eines auf den Kopf gestellten 
L mit einem kurzen Schenkel 23 und einem langen Sctien- 
kel 24. in der Arbeitsposition liegt er mit beiden 
Schenkeln an der Matrize 15 an, ist also vollstandig 
abgesttitzt. 

Der kurze Schenkel 23 bildet mit seiner Stirnseite 25 
einen Teil der ;iUmCangswand -der Ausnehmung 19. -In. der 
Arbeitsposition.. ist,.diese Stirnseite 25 geneiigt, off net 
sich ailrso*^naeh -lanten'" hin- efewas ,4-iSot da6..*das Material des 
Werkstttoik-s 3 ^ in^-eikiaeriP^iESiifei^iaum >2 6'.; hineinf lieBen kann , 
der . d»rch: d-ie< genei'gte-'-Stirnsei*fee ^ 5-^esr- »Hefeeas 2 2 ge- 
bildetw wird . 

In Umfangsrichtung sind vier Hebel 22 vorgesehen, die 
die zylindrische Umfangswand 20 der Ausnehmung 19 un- 
terbrechen. Dementsprechend werden beim EindrUcken des 
HilfsfUgeteils 2 in das WerkstUck 3 insgesamt vier Hin- 
terschneidungsbereiche erzeugt. 

Wie aus Fig. 1 zu erkennen ist, ist der Hebel 22 in der 
Matrize 15 beweglich gelagert. Er weist an sei-ner 
"Ruckseite", d.h. der Seite, die der Ausnehmung 19 ab- 
gewandt ist, eine Schulter 27 auf, so daifi er in der Ma- 
trize 15 angehojben wex.den,-kann, bis die Schul-ter. 27 an 
einem Vorsprung 28 der Matrize zur Anlage kommt. Der 
Vor sprung 28 bildet mit der Schulter 27 also eine Her- 
ausfallsicherung. Der Vorsprung 28 dient auch als Dreh- 
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oder Kippunkt fur den Hebel 22 wobei der Hebel 22 beim 
Kippen nach auBen auch an dem Vor sprung 28 entlang 
gleiten kann. 

5 Beim Anheben des Hebels 22 kann der Hebel 22 aufklap- 
pen, d,h. die Stirnseite 25 kann sich nach oben und 
glelchzeitig nach auBen bewegen, so daS der kurze 
Schenkel 23 des Hebels 22 die Ausnehmung 19 vollstSndig 
frei gibt, so daB das Werksttick 3 aus der Matrize 15 
10 entfernt werden kann* 

Zur Befestigung des Hilf sftigeteils 2 im Werksttick 3 
wird das Hilf sfUgeteil 2 in die Ausnehmung 10 des Stem- 
pels 9 eingesetzt. Das Werksttick 3 wird mit Hilfe der 
15 Niederhalter 17 auf der Matrize 15 f estgehalten. Diese 
Ausgangsposition ist in der rechten Halfte der Fig. 1 
dargestellt. 

Sodann wird der Stempel 9 auf die Matrize 15 abgesenkt. 

2 0 Der Stempel 9 driickt das Hilf sf iigeteil an seiner Hilfs- 

schulter 7 nach unten. Hierbei wird das Werksttick 3 
verformt. In den Abschnitten der Ausnehmung 19, die von 
der Zylinderwand 20 begrenzt sind, wird eine becher- 
oder topfartige Ausformung erzeugt. Aufgrund der ge- 
25 neigten Stirnseite 25 des Hebels 22 f lieBt aber ein 

Teil des Materials auch in den Freiraum 26 und bildet 
damit, wie in Fig. 5 zu erkennen ist, Hinterschneidun- 
gen 2 9 . 

3 0 Bei diesem Umf ormvorgang wird auch der FuB 6 des Hilfs- 

fugeteils 2 verformt. Im Bereich der Hinterschneidungen 
2 9 bildet der FuB 6 Hinterschneidungen 3 0 mit dem Werk- 
sttick 3 . Diese Verf ormung wird unterstiitzt durch den 
Vorsprung 21, der das Material des Werkstticks 3 in die 
35 Ausformung 8 des FuBes 6 des Hilf sftigeteils 2 eindriickt 



und beim Fortsetzen des Verbindungsvorganges dafiir 
sorgt, daB das Material des FuBes 6 die Hinterschnei- 
dungen 30 bildet. 



Da der Stempel 9 nur auf die Hilf sschulter 7 des Hilf s- 
fiigeteils 2 wirkt, wird das Gewinde 5 nicht verformt. 
Die Druckbewegving h5rt auf, wenn die umlaufende Wand 13 
des Stempels 9 auf dem Werksttick 3 zur Anlage kommt. 

Dadurch, daB die Hinterschneidungen 29, 30 in Umfangs- 
richtung nicht durchgehen, sondern unterbrochen sind, 
ist es moglich. Material aus den zylindrischen Ab- 
schnitten in die Hinterschneidungen 29, 3 0 flieBen zu 
lassen, so daB hier die Hinterschneidungstief e erhoht 
werden-kann . 

Aus Fig. 5 ist" zu«-erkenaaen,r daB das als Mutiser ausge- 
bildete' Hi?l-rs?E.age.teil 2' (Fig. 4) in ahnlicher Weise in 
das ^WerkStiick 3 eingesetzt- werden .kann, wie das als 
Bolzen ausgebil'dete HilfSSQgeteil 2. In beiden FMllen 
- er giabt sich die- -entspi?efeheBde^Hintersehne4d«»ng 3 0, 30' 
am FxiB 6, 6', die mit entsprechenden Hinterschneidungen 
29, 29* am Werkstuck 3 zusammenwirkt . Damit ergibt sich 
nicht TMT eine hohe Kopf zug- und Scherf estigkeit bei 
der Verbindung des Hilf sf Ugeteils 2 , 2 • im Werkstiick 3 , 
sondern aufgrund der Tatsache, daS die Hinterschneidun- 
gen in Umfangsrichtung begrenzt sind, ergibt sich auch 
ein relativ groBer Widerstand gegen ein Verdrehen. 

Die dargestellten Hilf sfiigeteile 2, 2' konnen auch ohne 
Gewinde ausgebildet werden. Bei einem Bolzen reichen 
gegebenenfalls auch Rillungen aus. Oder andere MaBnah- 
men, mit denen die Oberflache griffiger gemacht werden 
kann. Bei derartigen Hilf sftigeteilen reicht es in vie- 
len Fallen aus, ein klemmendes Element aufzusetzen, um 
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ein zu bef estigendes Teil am Hilf sfugeteil 2 festzule- 
gen. Shnliches gilt fUr die in Fig. 4 und 5 rechts dar- 
gestellten Hilf sf Qgeteile 2 • , bei denen nicht unbedingt 
ein Innengewinde 5* erforderlich ist. 

In der rechten Halfte der Fig. 5 ist erkennbar, daB das 
Verbinden des als Mutter ausgebildeten Hilf sfugeteils 
2» einen zusatz lichen Vorteil bildet. Es ergibt sich 
namlich eine dichte Verbindung zwischen der Mutter und 
dem WerJcstiick 3, so daB keine zusatzlichen MaBnahmen 
fur eine Abdichtung erforderlich sind. 

Fig. 6 zeigt eine der Darstellungen der Fig. 5 entspre- 
chende Verbindung von Hilf sfiigeteilen 2, 2* mit nicht 
nur einem Werkstuck 3, sondern zwei Werkstticken 3a, 3b. 
Diese Werkstucke werden durch eine Dxirchsetzfiig ever bin- 
dung gehalten, wobei das Hilf sfugeteil 2, 2« als verlo- 
rener Stempel in den Werkstticken 3a, 3b verbleibt. Die 
Werkstucke 3a, 3b sind mit einer relativ hohen Kopfzug- 
und. Scherfestigkeit miteinander verbunden. Das Hilf sfu- 
geteil 2, 2« ist zuverlassig f estgehalten . 

Fig. 7 zeigt eine Vorrichtung entsprechend der Darstel- 
lung nach Fig. 1. Gleiche Teile sind mit den gleichen 
Bezugszeichen versehen. Geandert hat sich lediglich der 
Stempel 9», urn das Hilf sfugeteil 2' aufzunehmen. Aus 
Fig. 7 ist auch erkennbar, daB man bei dem Hilfsfiige- 
teil 2' auf eine Hilf sschulter 7» driicken kann, die 
nicht unterhalb des Gewindes, sondern radial neben dem 
Gewinde angeordnet ist. Aufgrund der relativ groBen Ma- 
terialdicke wird durch den Druck das Gewinde aber nicht 
verformt, sondern behalt seine Gewindeleerenhaltigkeit . 



Patentanspriiche 



.e«i«Bem blecl:iai^1s4-gien<^^^ das HilfsfU- 

l(ig*eteil«in'it2*^e^itHeini^^^ in-!*<3tas-^-Werk- 
KHsSluGk eiingedrtickt^^wd^r d arfcig-^ver- 
;;^G*a^t^ dadmrch .gel^eimi'Z^ei^fenet/^aBr^der ^^^ dem 
.*«Wfei?ksfcuGk eime HiinfeeirsGh:neidiiwig bdra^det^nd die 

Hinterschneidung auf vorbestimmte Umf angsbereiche 

begrenzt ist. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB man Material aus Bereichen ohne Hinterschnei- 
dung in Bereiche mit Hinterschneidung f lieBen 
laBt. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man auf der dem Hilf sfiigeteil gegen- 
iiberliegenden AuBenseite des^WefrksfeUeks'^i^Wa.ndab- 
schnitte erzeugt, die parallel zur Druckrichtung 
verlauf en. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB man beim DrUcken Ober 
das Werkstuck eine SchlieBkraft auf mindestens ein 
Werkzeugteil xind beim Abziehen der aus WerkstUck 

5 und Hilfsfugeteil gebildeten Einheit eine 6ff- 

nungskraft auf das Werkzeugteil erzeugt, das im 
Bereich einer Hinterschneidung angeordnet ist. 

5. VerfcOiren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
10 durch gekennzeichnet, daB drei oder mehr hinter- 

schnittene Umf angsbereiche erzeugt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB man den Druck auf das 

15 Hilfsfiigeteil an einer Hilf sschulter aufbringt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hilf sschulter dem Werkstiick benachbart an- 
geordnet ist . 

20 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen dem WerkstUck 
und dem Hilfsfiigeteil mindestens ein weiteres 
blechartiges WerkstUck angeordnet wird, das eben- 

25 falls topfartig mit in Umf angsrichtung begrenzten 

Hinterschneidxingen verformt wird. 

9. Vorrichtung zum Befestigen eines Hilf sfugeteils an 
einem blechartigen WerkstUck mit einer Matrize, 

30 die eine Ausnehmung aufweist, und einem Halter fUr 

das Hilfsftigeteil, der in Ausrichtung zu der Aus- 
nehmung angeordnet und in eine Druckrichtung rela- 
tiv zur Matrize bewegbar ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Umfangswand (2 0) der Ausnehmung (19) 

35 Wandabschnitte (25) aufweist, die an Hebeln (22) 
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angeordnet sind, wobei die Hebel (22) durch Druck 
in Druckrichtung (14) in eine Arbeitsposition be- 
wegbar und dort festlegbar sind und Hinterschnei- 
dungsbereiche (26) bilden und durch eine Bewegung 
der Einheit aus Werksttick (3) und Hilf sfiigeteil 
(2) entgegen der Druckrichtung (14) in eine Frei- 
gabeposition bewegbar sind, in der die Hinter- 
schneidungsbereiche (26) vollstandig freigegeben 
sind. 



10. Vorricht\ing nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hebel (22) eine im wesentlichen ebene 
Oberseite (33) aufweisen, die in der Arbeitsposi- 
tion senkrecht zur Druckrichtung (14) steht und in 

15 der. g*leiehen E-beme-w-ie die Oberseite der- Matrize 

(isL9) liegt. 

11. ^.v^orrichtung-nach;-iAnspiE!ufehv 9;/yGrder -10 /-dadurch ge- 

kennzeichnet, daB 4e'der-Hebel (22) - als Winkelhebel 
20 ausgebildet iist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Winkelhebel einen kurzen Arm (23), an 
dem der Wandabschnitt (25) angeordnet ist und ei- 

25 nen langen Arm (24) aufweist, an der sich eine 

Schwenkachse oder ein Schwenkbereich befindet. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens drer Hebel 

3 0 (22) in Umfangsrichtung der Ausnehmung (19) ver- 

teilt angeordnet sind. 
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14. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 9 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen den beweglichen 
Wandabschnitten (25) stationare Wandabschnitte 
(20) vorgesehen sind, die im wesentlichen parallel 

5 zur Druckrichtung (14) verlaufen. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Matrize (15) fiir je- 
den Rebel (22) eine Herausf allsicherung (27, 28) 

10 aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 9 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Stempel (9) eine 
Ausnehmung (10) aufweist, in die ein Schaft (4, 

15 4') des Hilfsfiigeteils (2, 2') hineinragt und die 

von einer Druckflache (11) umgeben ist, wobei das 
HilfsfUgeteil (2, 2') eine Hilf sschulter (7) auf- 
weist, die an der Druckflache (11) anliegt. 

20 17. Werkstuck mit einem Hilf sfiigeteil, bei dem das 

Werkstiick eine Ausformung aufweist, in die ein FuB 
des Hilfsfiigeteils hineinragt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der FuB (6) mit dem Werkstuck (3) 
eine Hinterschneidung bildet und die Hinterschnei- 

25 dung (29, 30) in Umf angsrichtxing auf vorbestimmte 

Umfangsbereiche begrenzt ist. 



Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Befesti- 
gen eines Hilf sf iigeteils (2) an einem blechartigen 
werkstuck (3) angegeben, wobei. das Hilf sfGgeteil (2) 
mit einem FulS von einer Seite in das Werkstuck (3) ein- 
5 gedruckt wird tond dieses topf artig verf ormt . Die Vor- 
richtung*-we#st'^J*i«eezu--easeen*iS.fee^^ (9)*und eine Matri- 

ze (15) auf . 

Hierbei-«thar©fe»fee»tnan*a'uf-«i&3Jn#a'©hei»Wed==se ein in raehrere 
10 Richtu-ng=^bei.asfebaiEes^Hilf sf.Gg6teil'ran5.id^^^ Werkstuck be- 

f es t igem konnen . 

Der FuS bildet mit dem Werkstuck (3) eine Hinterschnei- 
dung und die Hinterschneidung ist auf vorbestimmte Utn- 

15 fangsbereiche begrenzt. Dazu weist die Matrize eine 

Ausnehmung (19) mit Wandabschnitten auf, die an Hebeln 
(22) angeordnet sind, wobei die Hebel (22) durch Druck 
in Druckrichtung (14) in eine Arbeitsposition bewegbar 
und dort festlegbar sind und Hinterschneidungsbereiche 

20 (26) bilden und durch eine Bewegung der Einheit aus 

Werkstuck (3) und Hilf sfugeteil (2) entgegen der Druck- 
richtung (14) in eine Freigaibeposition bewegbar -sind, 
in der die Hinterschneidungsbereiohe (26) vollstandig 
freigegeben sind. 

25 



Fig. 1 



I 



